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Abstract of DE1 9826885 

The collet chuck (12) holds position in its work-clamping setting and has an outer cone section (27) 
working with an inner cone section (13) of the clamping sleeve (10) at the chuck jaws (19). At its end 
furthest from the jaws, the collet chuck has a cylindrical guide sector (29) working in conjunction with 
the cylindrical guide sector (1 5) of the axial bore (1 1 ) of the clamping sleeve (10). The axial bore (22) 
through the collet chuck (12) has an expanded work-acceptance sector (21) near the chuck jaws (19), 
this sector shorter than the jaws. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Werkstucktrager, insbesondere zur Aufnahrne runder oder syrnmetrischer Formteile 

(57) Die Erfindung betrifft einen Werkstucktrager, insbeson- 
dere zur Aufnahrne runder oder syrnmetrischer Formtei- 
le, mit einer Spannhulse (10) und einer darin axial ver- 
schiebbaren Spannzange (12). Um ein Werkstuck auf be- 
sonders einfache Weise spannen und anschliefcend hand- 
haben zu konnen, ist vorgesehen, dafc die Spannzange 
(12) in ihrer Werkstuck-Spannstellung selbsthemmend 
gehalten wird. 
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^ Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Werkstucktrager, insbeson- 
dere zur Aufnahine runder oder syrn met rise her Form telle, 
nachdeni Oberbegriff des Anspruchs 1 . 5 

STAND DER TECHNIK 

Bei der Massenfertigung von Bauteilen, bei spiels weise 
bei der Massenfertigung von Abtriebsschnecken, ist es er- 10 
forderlich, einen Rohling nach dem Abtrennen von einem 
stabformigen Halbzeug einzuspannen und zu zentrieren, urn 
dann Bearbeitungsschritte wie Bohren, Ausdrehen, Reiben, 
Fasen, und dergleichen in einer Taktzeit von 3,5 s oder we- 
niger aus zufuhren. Dabei kann es je nach Bauteil erforder- 15 
lich sein, auch andere Bearbeitungsverfahren wie Drehen, 
Polieren, Schleifen und dergleichen anzuwenden. 

Dcrartigc Bcarbcitungcn wcrdcn hcutzutagc hauptsach- 
lich auf Drehautomaten oder Rundteller-Bearbeitungsauto- 
maten durchgefuhrt. Derartige Maschinen sind jedoch im 20 
Hinblick auf Anschaffungs- und Wartungskosten relativ 
teuer. Daruber hinaus werden jeweils mehrere derartige Ma- 
schinen benotigt, urn die gewiinschten kurzen Taktzeiten zu 
erreichen. 

Bei einer bekannlen Werkzeugmaschine (DE 89 12 243 25 
Ul) weist eine Werkstuckaufnahme zwei auf einem Werk- 
stiickschlitten angeordnete Spannstocke sowie eine als 
Drehkopf-Spannfutter ausgebildete Zentrier-Spanneinrich- 
tung auf, in der ein profiliertes stangenformiges Halbzeug 
gehalten ist, von dem kurze Bauteile oder Werkstucke her- 30 
gestellt werden sollen. 

Bei dieser bekannten Werkzeugmaschine wird nach Be- 
endigung der Bearbeitung eines Werkstucks und nach des- 
sen Abt rennen vom stangenfbrmigen Halbzeug das Spann- 
f utter geschlossen, wahrend die Spannstocke gelost werden. 35 
Die Spannstocke konnen dann so verschoben werden, daB 
ein zur Herstellung des nachsten Werkstucks geeigneter Ab- 
schnitt des Halbzeugs von ihnen eingespannt werden kann. 
Daraufhin wird das Spannfutter gelost und die Spannstocke 
konnen zusammen mit dem gespannten Werkstiick in die 40 
Bearbeitungsposition verschoben werden. 

Bei dieser bekannten Werkzeugmaschine sind also ver- 
schiedene Spannmittel erforderlich, urn ein stangenformiges 
Halbzeug bei der Bearbeitung eines Werkstucks zu halten. 
Eine Spannvorrichtung oder ein Werkstiicktrager fiir das 45 
vom Halbzeug abgetrennte Werkstiick ist dabei nicht vorge- 
sehen. 

VORTEILE DER ERFINDUNG 

50 

Der erfindungsgemafie Werkstiicktrager mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat demgegen- 
iiber den Vorteil, daB ein Werkstiick, insbesondere runde 
oder symmetrische Formteile, einzeln fur sich auf einfache 
Weise eingespannt und dann zusammen mit dem erfin- 55 
dungsgemaBen Werkstiicktrager zu Bearbeitungsstationen 
transportiert werden konnen. 

Die selbsthemmende Spannfunktion des erfindungsgema- 
Ben Werkstucktragers hat insbesondere den Vorteil, daB das 
Werkstiick auf besonders einfache Weise gespannt und wie- 60 
der gelost werden kann. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist vorgesehen, daB die Spannhulse des Werkstiicktra- 
gers so ausgebildet ist, daB sie auf einfache Weise in einer 
Bcarbcitungsstation cincr Werkzeugmaschine drchbar gcla- 65 
gert werden kann. Dies laBt sich besonders einfach errei- 
chen, wenn eine AuBenumfangsflache der Spannhulse als 
zylindrische Lagerflache zur Lagerung in einer Rollenauf- 
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nahme ausgebildet ist. Alternativ dazu ist es aber auch mog- 
lich, daB auf der Spannhulse zwei axial voneinander beab- 
standete Lager, vorzugsweise Walzlager, insbesondere Ku- 
gellager, zur drehbaren Lagerung der Spannhulse angeord- 
net sind. 

Die erfindungsgemafie Ausgestaltung des Werkstiicktra- 
gers ermoglicht es somit, daB dieser in den einzelnen Bear- 
beitungsstationen rotieren kann, so daB am Werkstiick beste 
Rundlaufqualitat erzeugt werden kann. Die freie Handha- 
bung des Werkstucktragers, mit dem darin gespannten und 
zentrierten Werkstiick ermoglicht es, eine Bearbeitungsma- 
schine fiir entsprechende Werkstucke vollig frei zu konzi- 
pieren. Der Werkstiicktrager kann dabei bei spiels weise bei 
Langstransfer-, Rundtakt- oder frei definierten Anordnun- 
gen von Bearbeitungsstationen eingesetzt werden. Zur Opti- 
mierung der Bearbeitungstaktzeit ist die Bearbeitung in Ein- 
fach- oder Mehrfachstationen frei wahlbar. 

Wcitcrc vortcilhaftc Ausgcstaltungcn und Wcitcrbildun- 
gen der Erfindung sind in den Unteranspriichen beschrieben. 

ZEICHNUNG 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden im folgen- 
den anhand der Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt: 

Fig, 1 einen vereinfachten schemalischen Teilschnitt 
durch einen Werkstucktrager nach einem ersten Ausfiih- 
rungsbeispiel der Erfindung, 

Fig. 2 einen vereinfachten schematischen Teilschnitt 
durch einen Werkstucktrager nach einem zweiten Ausfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung, 

Fig. 3 eine Stimansicht des in einem RoUenlager aufge- 
nommenen Werkstucktragers nach Fig. 1 und 

Fig. 4 eine Stimansicht des in einem Prismenlager aufge- 
nommenen Werkstucktragers nach Fig. 2. 

In den verschiedenen Figuren der Zeichnungen sind ein- 
ander entsprechende Bauteile mit gleichen Bezugszeichen 
versehen. 

AUSFOHRUNGSBEISPIELE 

Wie Fig. 1 zeigt, umfaBt der erfindungsgemaBe Werk- 
stiicktrager 9 eine Spannhulse 10 mit einer axialen Durch- 
gangsbohmng 11, in der eine Spannzange 12 axial ver- 
schiebbar angeordnet ist. 

Im einzelnen weist die Durchgangsbohrung 11 der Spann- 
hulse 10 einen Innenkonusabschnitt 13 auf, der durch eine 
umfangsmaBig umlaufende Nut 14 von einem zylindrischen 
Fuhrungsabschnitt 15 getrennt ist. Der Innenkonusabschnitt 
13 erweitert sich dabei von der Nut 14 zur zugeordneten 
Austrittsoftnung 16 der Durchgangsbohrung 11. Im Bereich 
des anderen, dem Fuhrungsabschnitt 15 zugeordneten Endes 
der Durchgangsbohrung 11 ist ein Abschnitt 17 mit vergro- 
Bertem Durchmesser vorgesehen, so daB eine den Fuhrungs- 
abschnitt 15 begrenzende Schulter 18 gebildet ist. 

Die Spannzange 12 ist mil mehreren, insbesondere drei 
oder vier, sich axial erstreckenden Spannbacken 19, die um- 
fangsmaBig gleichmaBig verteilt und durch Schlitze 20 
(siehe Fig. 3 oder 4) voneinander getrennt sind. Im Bereich 
der Spannbacken 19 weist die Spannzange 12 einen im we- 
sentlichen zylindrischen Werkstuckaufnahmeabschnitt 21 
auf, der vorzugsweise von einem Abschnitt einer axialen 
Durchgangsbohrung 22 in der Spannzange 12 gebildet wird. 
Der Werkstuckaufnahmeabschnitt 21 besitzt dabei einen ge- 
genuber der axialen Durchgangsbohrung 22 vergroBerten 
Durchmesser, so daB der Werkstuckaufnahmeabschnitt 21 
im Inneren der Spannzange 12 von einer Schulter 23 be- 
grenzt wird. Im Bereich der Schulter 23, die als Anschlag 
fiir ein im Werkstuckaufnahmeabschnitt 21 aufgenommenes 
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Werkstuck 24 dient, kann eine Umfangsnut25 eingestochen 
sein, um die einwandfreie Anlage eines Werkstucks 24 an 
der Schulter 23 sicherzustellen. Um das Einsetzen von 
Werkst.ucken 24 in den Werkstuckaufnahmeabschnitt 21 7.u 
erleichtern, ist ein sich nach auBen trichterformig erweitern- 
der Einfuhrabschnitt 26 vorgesehen. 

Iiti Bereich der Spannbacken 19 weist die Spannzange 12 
einen AuBenkonusabschnitt 27 auf, an den sich ein Uber- 
gangsabschnitt 28 anschlieBt, dem ein zylindrischer Fuh- 
rungsabschnitt 29 folgt. Der Ubergangsabschnitt 28 hat da- 
bei gegenuber dem kleinsten Durchmesser des AuBenkonus- 
abschnitts 27 und gegenuber dem Durchmesser des Fiih- 
rungsabschnitls einen verringerten Durchmesser. 

Der mit dem Innenkonusabschnitt 13 der Durchgangs- 
bohrung 11 der Spannhulse 10 zusammenwirkende AuBen- 
konusabschnitt 27 weist eine groBere axiale Lange auf, als 
die Spannbacken 19. Insbesondere ist der AuBenkonusab- 
schnitt 27 ctwa doppclt so lang, wic der Wcrkstuckaufnah- 
meabschnitt 21 und etwa l,5mal so lang wie die Spannbak- 
ken 19 selbst. 

Die aufeinander abgestimmten Keilwinkel von Innenko- 
nusabschnitt 13 der Spannhulse 10 und AuBenkonusab- 
schnitt 27 der Spannzange 12 sind in Abhangigkeit von der 
Reibpaarung im Konusabschnitt so gewahlt, daB die Spann- 
zange 12, wenn sie entsprechend dem Pfeil S in Fig, 1 nach 
links in ihre Spannstellung gedriickt wird, in dieser selbst- 
hemmend gehalten wird. 

Zum Losen der Spannzange 12 wird diese in Richtung des 
Pfeil s L in Fig. 1 nach rechts gedriickt. Um dabei zu verhin- 
dern, daB die Spannzange 12 vollstandig aus der Spannhulse 
10 herausgedruckt wird, ist ein Sicherungsring 30 in einer 
AuBenumfangsnut der Spannzange 12 angeordnet, der zu- 
sammen mit der Schulter 18 einen die Verschiebung der 
Spannzange 12 in Loserichtung begrenzenden Anschlag bil- 
det. 

Nach Einschieben eines Werkstucks 24, vorzugsweise ei- 
nes runden oder symmetrischen Formteils, wird durch einen 
Druck in Richtung des Pfeiles S auf die Spannzange 12 das 
Werkstuck 24 dauerhaft gespannt, da die Spannzange durch 
die geeignete Absummung der Keilwinkel von Innen- und 40 
AuBenkonusabschnitt 13 bzw. 27 selbsthemmend in der 
Spannstellung gehalten wird. Der erfindungsgemaBe Werk- 
stucktrager kann dann zusammen mit dem eingespannten 
Werkstuck in beliebige Bearbeitungsstationen geeignet er 
Bearbeitungsmaschinen eingesetzt werden. Dabei ist es 45 
moglich, den Werkstucktrager gemafi Fig. 1, dessen Spann- 
hulse 10 eine als Lager- und Antriebsflache ausgebildete 
AuBenumfangsflache 31 aufweist, in einer Rollenaufnahme 
mit zwei zueinander parallelen Stutzrollen 32 anzuordnen. 
Mittels einer Antriebsrolle 33, die auf der AuBenumfangs- 50 
flache 31 der Spannhulse 10 aufliegt und den Werkstucktra- 
ger gegen die Stutzrollen 32 druckt, kann der Werkstucktra- 
ger in Rotation um seine Langsachse versetzt werden, wie in 
Fig. 3 durch die verschiedenen Pfeile R angedeutet ist. Das 
Werkstuck 24 in dem rotierenden Werkstucktrager 9 kann 55 
dann mit feststehenden oder rotierenden Werkzeugen bear- 
beitet werden. Infolge der Durchgangsbohrung 22 in der 
Spannzange 12 ist eine beidseitige Bearbeitung moglich. 

Daneben ist es auch denkbar, den Werkstucktrager 9 mil 
Hilfe der Antriebsrolle 33 in der von den Stutzrollen 32 ge- 60 
bildeten Rollenaufnahme zu fixieren. 

Ein in dem erfindungsgemaBen Werkstucktrager 9 einge- 
spanntes Werkstuck 24 kann zusammen mit diesem belie- 
bige Bearbeiiungsstationen durchlaufen. Da das Werkstuck 
24 nur cinmal gespannt zu werden braucht sind beste Bear- 65 
beitungsqualitaten erzielbar. Da das Werkstuck 24 beim 
Durchlaufen der verschiedenen Bearbeiiungsstationen im 
Werkstucktrager 9 angeordnet ist, wird es von diesem ge- 
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schutzt, so daB Werkstuckbeschadigungen praktisch ausge- 
schlossen werden konnen. 

Fur den Transport des Werkstucktragers 9 zu den einzel- 
nen Verarheitungsstationen konnen alle gebrauchlichen 
5 Transportsysteme, wie Hubbalken, Roboter, Lineareinheiten 
mit Greifern, Kettenforderer usw. verwendet werden. 

Wie Fig. 2 zeigt, sind bei einer anderen Ausgestaltung der 
Ertindung auf der AuBenumfangsflache 31 der Spannhulse 
10 des Werkstucktragers 9 Lager 34 mil axialem Abstand 
10 zueinander angeordnet. Um die Lager 34 axial auf der 
Spannhulse 10 festzulegen, ist zwischen ihnen eine auf die 
Spannhulse 10 aufgeschobene Distanzhulse 35 angeordnet, 
wahrend Sicherungsringe 36 jeweils auf der anderen Seile 
der Lager 34 vorgesehen sind, um die Lager 34 auf der 
15 Spannhulse 10 axial zu sichern. 

Obwohl es grundsatzlich moglich ist, den mit den Lagem 
34 versehenen Werkstucktrager 9 auch in einer Rollenauf- 
nahme anzuordnen, ist cs zwcckmaBig, zur Anordnung die- 
ses Werkstucktragers 9 in einer beliebigen Bearbeitungssta- 
tion eine Prismenaufnahme 37 vorzusehen. Um den Werk- 
stucktrager 9 in Rotation versetzen, kann wiederum eine 
Antriebsrolle vorgesehen sein. Es ist jedoch auch moglich, 
einen Bandantrieb 38 einzusetzen, dessen Antriebsband 39 
uber Rollen 40 und uber die Distanzhulse 35 auf der Spann- 
-ld hulse 10 gefuhrl ist. Um die Anlriebskrafl vom Antriebs- 
band 39 auf die Spannhulse 10 zu ubertragen, ist die Di- 
stanzhulse 35 drehfest auf dieser angeordnet. 

Wird das Antriebsband 39 von einer nicht naher darge- 
stellten Antriebswelle oder dergleichen in Richtung des 
30 Pfeils U in Umlaufbewegung versetzt, so wird der Werk- 
stucktrager 9 zur Rotation in Richtung des Pfeils R angetrie- 
ben. Die Rollen 40 dienen vorzugsweise als Spann- und 
Umlenkrollen konnen aber auch eine Antriebsfunktion uber- 
nehmen. 

Als Lager 34, mit denen der Werkstucktrager 9 auf der 
Prismenaufnahme 37 abgestiitzt wird, werden vorteilhafter- 
weise Walzlager, insbesondere Walzlager, die auch in Axi- 
alrichtung abstiitzen, vorzugsweise Kugellager eingesetzt. 
Es ist aber auch moglich, Gleitlager vorzusehen. 

Abgesehen von der unterschiedlichen Lagerung in den 
einzelnen Bearbeitung sstationen kann der Werkstucktrager 
nach Fig. 2 in gleicher Weise gehandhabt werden, wie der 
nach Fig. 1 . 

Patentanspruche 

1. Werkstucktrager (9), insbesondere zur Aufnahme 
runder oder symmetrischer Formteile, mil einer Spann- 
hulse (10) und einer darin axial verschiebbaren Spann- 
zange (12), dadurch gekennzeichnet, daB die Spann- 
zange (12) in ihrer Werkstuck-Spannstellung selbst- 
hemmend gehalten ist. 

2. Werkstucktrager nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spannzange (12) im Bereich ihrer 
Spannbacken (19) einen AuBenkonusabschnitt (27) 
aufweist, der mit einem Innenkonusabschnitt (13) der 
Spannhulse (10) selbsthemmend zusammenwirkt. 

3. Werkstucktrager nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der AuBenkonusabschnitt (27) axial lan- 
ger als die Spannbacken (19) ist. 

4. Werkstucktrager nach Anspruch 1, 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Spannzange (12) an ih- 
rem von den Spannbacken (19) abgewandten Ende ei- 
nen zylindrischen Fuhrungsabschnitt (29) aufweist, der 
mit cincm cntsprcchcndcn zylindrischen Fuhrungsab- 
schnitt (15) der axialen Durchgangsbohrung (11) der 
Spannhulse (10) zusammenwirkt. 

5. Werkstucktrager nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
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gekennzeichnet, daB die Spannzange (12) eine axiale 
Durchgangsbohrung (22) aufweist, die irn Bereich der 
Spannbacken (19) einen Werkstuckaufnahmeabschnitt 
(21) mil groBerem Durchmesser aufweist.. 

6. Werkstucktrager nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die axiale Lange des Werkstuckaufnah- 
meabschnitts (21) kleiner ist als die Lange der Spann- 
backen (19). 

7. Werkstucktrager nach einem der vorsiehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine AuBenum- 10 
fangsflache (31) der Spannhulse (10) als zylindrische 
Lag erfl ache zur Lagerung in einer Rollenaufnahme 
ausgebildet ist. 

8. Werkstucktrager nach Anspruch 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf der Spannhulse (10) zwei 15 
axial voneinander beabstandete Lager (34), vorzugs- 
weise Walzlager, insbesondere Kugellager, zur drehba- 
rcn Lagerung der Spannhulse (10) angcordnct sind. 

9. Werkstucktrager nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den beiden Lagern (34) eine 20 
umfangsmaBig umlaufende Antriebsrlache, vorzugs- 
weise eine Reibantriebsflache vorgesehen ist. 

10. Werkstucktrager nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen den beiden Lagern (34) 
eine Distanzhiilse (35) drehfesl auf der Spannhulse 25 
(10) angeordnet ist. 
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